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СТРУКТУРНАЯ ЗАВИСИМОСТЬ СВОЙСТВ  
БАББИТА Б83 
Баббиты склонны к ликвации по удельному весу, особенно при центро‑
бежном литье, что нарушает химический состав рабочей поверхности со‑
ответствующего подшипника скольжения. Нами предложен турбулентный 
способ заливки, исключающий структурную и химическую неоднородность 
отливки, переводящий остроугольные интерметаллиды в округлую форму. 
Это повышает механические и трибологические свойства в 1,5–2,0 раза, баб‑
бит становится деформируемым.
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STRUCTURAL DEPENDENCE OF PROPERTIES  
OF BABBIT B83 
Babbits are prone to segregation by specific gravity, especially during centrifugal 
casting, which violates the chemical composition of the working surface of the cor‑
responding sliding bearing. We have proposed a turbulent casting method, eliminat‑
ing the structural and chemical heterogeneity of the casting, translating acute‑an‑
gle intermetallic compounds into a rounded shape. This increase the mechanical 
and tribological properties by 1,5–2,0 times, babbit becomes deformable.
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Б аббиты Б83, Б88 широко используются в подшипниках сколь‑жения [1], например, в гидравлических турбинах (опорные сфе‑
рические), в бумагоделательном производстве (скорость скольжения 
до 1100 м/мин), в прокатных станках при производстве фольги и др.
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Заливку баббита в корпуса производят «сверху» — гравитационный 
способ, центробежным литьем. Недостатком этих способов являет‑
ся ликвация по удельному весу. Особенно ярко это проявляется при 
центробежном литье. Дело в том, что перед началом кристаллизации 
(≤ 400 °C) в расплаве присутствуют три фазы: SnSb, жидкая матрица 
и Cu3Sn с разной плотностью: 6,9; 7,3–7,6; и 8,9 г/см 3 соответственно.
Нами предложен способ турбулентной заливки (рис. 1), устраняю‑
щий ликвацию по удельному весу [2].
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Рис. 1. Схемы заливки подшипников скольжения: 
а — сифонный; б — центробежный; в — турбулентный 
Турбулентный способ, по существу, есть модернизация центро‑
бежного литья, при котором расплав баббита проходит через щель 
между корпусом и ребром, вспенивается и далее «осаждается» — 
кристаллизуется на внутренней поверхности корпуса будущего под‑ 
шипника.
На рис. 2 показано изменение морфологии интерметаллидов и их 
распределение по зонам заливки, выполненной разными способами.
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Зоны баббитовой отливки – втулки  
внутренняя центральная внешняя  
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 Рис. 2. Строение и распределение интерметаллидов SnSb и Cu3Sn  
в зависимости от способа заливки баббита Б83: 
а — сифонный способ, б — центробежный способ, в — турбулентный способ 
Округлость интерметаллида SnSb (фактор FS) при сифонной заливке 
составляет 0,45, центробежной — 0,57 и турбулентной заливке — 0,88.
Это и определяет уровень усталостной прочности баббита, его де‑
формируемость, коэффициент трения [3, 4], то есть работоспособ‑
ность — долговечность, что представлено на рис. 3.
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Рис. 3. Зависимость деформируемости (а) и усталостной прочности (б) 
баббита Б83, полученного разными способами литья 
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Таким образом, округлая форма интерметаллида SnSb обеспечи‑
вает баббиту Б83 деформируемость его в холодном состоянии, повы‑
шенную в 2–3 раза усталостную прочность, пониженный коэффици‑
ент трения в 1,5 раза.
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